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Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 



die Firma GFM GmbH 
in A-4403 Steyr, Ennser Strafie 14 
(Oberosterreich), 



am 1, Oktober 2002 eine Gebrauchsmusteranmeldung betreffend 

"Verfahren zum Ausschneiden eines Zuschnittes aus einer textilen 
Warenbahn zum Herstellen von Werkstiicken aus einem 
Faser-Kunststoffverbund 

uberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung samt Zeichnung mit 
der ursprunglichen, zugleich mit dieser Gebrauchsmusteranmeldung 
uberreichten Beschreibung samt Zeichnung ubereinstimmt. 
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I itei : Verfahren zum Ausschneiden eines Zuschnittes aus einer textilen Waren- 
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D.s Emndung bezieh, sich auf ein Verfahren zum Ausschneiden eines Zuschnittes 

Kir n ,r ,rt K ite : warenbahn zum Hera,e,,en von ~ a <*- - f 

Kunststoffverbund, wobe, die aus Faserstrangen aufgebaute Warenbahn zunachs, 
entepreohend de m Randveriau, des auszuschneidenden Zuschnines abgent 
w,rd, bevor der Zuschnitt aus der Warenbahn ausgeschnitten wird. 

We* s ,ucke aus einem Faser-Kunststoffverbund warden lagenweise aus der 
We*s,Uck g eome,rie entsprechenden Zusohninen aufgebau.. die aus ,ex«,en Wa- 

Wa elr einZUSe,2enden F — -gesobn^en werden. Diese 

Warenbabnen s,nd aus Faserstrangen beispielsweise in Form von Geweben auf- 
gebau,. Aufgrund der Gewebes.ruk.ur neigen die Zusobnitte im Randbereiob zum 
Au^ ra Die aus dem Randbereich 2uschnjtte deren 

vedorenen Fasern bzw. Faserstrange fuhren zu einer Venminderung der Fesbgkett 
der aus soichen Zuschni„en au f gebau.en Werkstacke im Kan.enlicb, so dl 
d e Z uschnrtte , ubermaB aus der jewei|(gen Warenbahn ausgeschnj(ten 

den, was e,n aufwendiges Naohbearbeiten der Werks,uckkan,en nach der Harzim- 
Pragn,erung der Zuschnitte erforder,. Urn diese NacMeile zu vermeiden und ein 
genaues Ausschneiden der Zuschnitte mi, E ndma 6 zu ermbglichen, wurde berets 
vorgeso lagen (DE 19 g 52 443 A1), die Warenbabn zunachs, entsprecbendTem 
Randveriauf des auszuscbneidenden Zuschnittes mi, einer Mebrfacnnah, abzunl 
hen, urn den Zuschnitt anschlieKend zwischen zwei Nahten maSgenau ausschnei- 
den zu konnen. Durch das Sateen von Meh rf aohnah,en werden die Fasern de 
FaserstrSnge beidseKig des Schnittbereiches ais Voraussetzung fflr ein konturge- 
naues Ausschneiden der q ^ 

de Randbere,che des Zuschnfces verhinder,. Nachteiiig is, aiierdings, da* da 
se b en von Mehrfachnahten einen zusa,z,,chen Au^and bedeute,, und zwar n ch 



nur durch das Vorsehen eines Nahkopfes mit wenigstens zwei Nadeln, sondern 
auch durch die damit verbundene Notwendigkeit, den Nahkopf zusatzlich gegen- 
iiber dem Randverlauf des Zuschnittes ausrichten zu miissen, damit die Nadeln 
beidseits des Randverlaufes des Zuschnittes in die Warenbahn einstechen. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Ausschneiden 
eines Zuschnittes aus einer textilen Warenbahn der eingangs geschilderten Art so 
auszugestalten, daS der Nahaufwand verringert werden kann, ohne eine Beein- 
trachtigung bezuglich der Ausschnittsgenauigkeit der Zuschnitte oder hinsichtlich 
des Ausfransverhaltens in Kauf nehmen zu miissen. 

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe dadurch, daS die Warenbahn vor dem 
Ausschneiden des Zuschnittes ausschlieBlich innerhalb des Zuschnittbereiches 
abgenaht wird. 



Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daS es fiir ein maBgenaues Aus- 
schneiden eines Zuschnittes aus einer Warenbahn, die aus Faserstrangen aufge- 
baut ist, keiner Mehrfachnaht bedarf, so daS die Warenbahn lediglich innerhalb des 
Zuschnittbereiches entsprechend dem Randverlauf des auszuschneidenden Zu- 
schnitts abgenaht werden muS, urn ein Ausfransen der Schnittkanten des Zu- 
schnitts zu verhindern. Es ist allerdings dafiir zu sorgen, dali die Warenbahn wah- 
rend des Schnittes durch einen Niederhalter niedergespannt wird, vorzugsweise 
durch wenigstens eine Druckrolle, die eine quer zur Schnittrichtung verlaufende 
gegeniiber der Werkstuckauflage geneigte Achse aufweist, urn iiber die Druckrolle 
die Warenbahn moglichst nahe dem Schneidwerkzeug niederhalten zu konnen. 

Da die Mehrfachnaht nicht mehr zum schnittgerechten Festlegen der Fasern der 
Faserstrange erforderlich ist, kommt der Einzelnaht vor allem die Aufgabe zu, das 
Ausfransen des Zuschnittes im Randbereich zu verhindern. Die Neigung zum 
Ausfransen einer Schnittkante hangt neben der Struktur der Warenbahn insbeson- 
dere vom Verlauf der Schnittkante gegeniiber dem Verlauf der Faserstrange, also 
bei einem Gewebe gegeniiber dem Verlauf von SchuS und Kette, ab. Je kleiner 
der Winkel zwischen dem Randverlauf des Zuschnittes und dem Verlauf der Fa- 



serstrange ist, desto groSer wird die Ausfransneigung. Dieser Umstand kann in 
vorteilhafter Weise dazu ausgeniitzt werden, den Nahaufwand zu minimieren, 
wenn die Warenbahn lediglich in solchen Abschnitten des Randverlaufes des 
auszuschneidenden Zuschnittes abgenaht wird, in denen der Randverlauf ein Eck 
bildet Oder einen kleineren Winkel als 30° mit randseitigen Faserstrangen ein- 
schliellt. 



Wird die in einer vorgegebenen Forderrichtung schrittweise forderbare Warenbahn 
in Langsabschnitten beziiglich der Forderrichtung abschnittsweise abgenaht und 
geschnitten und nach jedem abschnittsweisen Nah- und Schneidvorgang urn einen 
Forderschritt entsprechend der Abschnittslange weitergefordert, so ergibt sich der 
Vorteil, daR die Lange des Zuschnittes in Forderrichtung der Warenbahn unabhan- 
gig von der auf einen Langsabschnitt beschrankten Einrichtung zum Nahen bzw. 
Schneiden der Warenbahn gewahlt werden kann. Nach der abschnittsweisen 
Bearbeitung mulJ die Warenbahn um einen der Abschnittslange entsprechenden 
Forderschritt weitergefordert werden, um die Bearbeitung in einem weiteren Ar- 
beitsschritt fortsetzen zu konnen. 



Damit Unterschiede hinsichtlich des Nah- und des Schneidvorschubs beriicksich- 
tigt werden kOnnen, empfiehlt es sich, die Warenbahn in unterschiedlichen Langs- 
abschnitten abzunahen und zu schneiden. AuBerdem ist es zur Anpassung der 
hoheren Schnittgeschwindigkeit an die niedrigere Nahgeschwindigkeit vorteilhaft, 
wenn die Warenbahn mit Hilfe wenigstens zweier Nahkopfe und zur voneinander 
unabhangigen Steuerung dieser Nahkopfe zusatzlich in unterschiedlichen, je ei- 
nem Nahkopf zugehorigen Langsabschnitten abgenaht wird, damit die voile 
Schnittgeschwindigkeit in einem weiteren Langsabschnitt fur das Ausschneiden 
der zumindest bereichsweise abgenahten Zuschnitte ausgeniitzt werden kann. 

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemaBe Verfahren naher erlautert, und 
zwar wird eine Vorrichtung zum Abnahen und Ausschneiden eines Zuschnittes aus 
einer Warenbahn in einer schematischen Draufsicht gezeigt. 



. Die Warenbahn 1, deren Faserstrange 2 und 3 nach der Art von SchuB- und Kett- 
faden eines Gewebes verlaufen und beispielsweise aus Kohlenstoffasern beste- 
hen, wird mit Hilfe von Forderwalzen 4 einer Fordereinrichtung uber einen Arbeits- 
tisch 5 gezogen, dem in aufeinanderfolgenden Langsabschnitten 6 einerseits 
Nahkopfe 7 und anderseits eine Schneideinrichtung 8 zugeordnet sind. Sowohl die 
Nahkopfe 7 als auch die Schneideinrichtung 8 sind auf Schlitten 9 quer zur Vor- 
schubrichtung 10 der Warenbahn 1 verschiebbar gelagert, wobei die Schlittenfuh- 
rungen 11 selbst in Vorschubrichtung 10 auf Fuhrungsschienen 12 verfahren wer- 
den konnen, so daft die Nahkopfe 7 und die Schneideinrichtung 8 im Bereich der 
einzelnen Langsabschnitte 6 jeweils beliebig uber die Flache der Warenbahn 
bewegt werden konnen. Zur Steuerung dieser Nah- bzw. Schneidbewegungen sind 
herkommliche Steuereinrichtungen vorgesehen, uber die die Antriebe fur die 
Schlitten 9 bzw. die Schlittenfuhrungen 11 entsprechend dem jeweiligen Randver- 
lauf eines aus der Warenbahn 1 auszuschneidenden Zuschnittes 13 angesteuert 
werden. Der auszuschneidende Zuschnitt 13 wird durch eine Einzelnaht entlang 
seines Randes abgenaht, und zwar auf der Seite des Zuschnittes 13, also inner- 
halb des Zuschnittbereiches. Um die Form des spateren Zuschnittes 13 zu veran- 
schaulichen wurde der Randverlauf 14 im noch nicht geschnittenen Bereich strich- 
punktiert angedeutet. 

Da der Nahvorschub kleiner als die Schnittgeschwindigkeit ist, werden zwei Nah- 
^ kopfe 7, aber nur eine Schneideinrichtung 8 eingesetzt, so daB trotz der Unter- 
schiede hinsichtlich der Bearbeitungsgeschwindigkeiten die voile Schnittgeschwin- 
digkeit ausgenutzt werden kann. Die beiden Nahkopfe 7, die wie die Schneidein- 
richtung 8 jeweils in den eigenen Langsabschnitten 6 voneinander unabhangig 
bewegt werden konnen, nahen die jeweiligen Randnahte 15 in ihrem Langsab- 
schnitt 6 bei stillstehender Warenbahn 1, da die nach dem Setzen der Randnahte 
15 im zugehorigen Abschnitt 6 um einen der Abschnittslange entsprechenden 
Forderschritt weitergefordert wird, um einerseits die Randnaht 15 entlang des 
Randverlaufes 14 fortzusetzen und anderseits die abgenahten Bereiche mit Hilfe 
der Schneidenrichtung 8 ausschneiden zu konnen. Die sich durch das Ausschnei- 
den ergebenden Schnittkanten sind mit 16 bezeichnet. Diese Schnittkanten 16 
werden gemaU der schrittweisen Forderung der Warenbahn 1 ebenfalls ab- 



schnittsweise geschnitten. Zu diesem Zweck wird die Schneideinrichtung 8 entlang 
des Randverlaufes 14 verfahren, wobei uber nicht dargestellte, seitlich neben dem 
Messer angeordnete Druckrollen die Warenbahn 1 zumindest auGerhalb des 
Randverlaufes 14 schnittgerecht an den Arbeitstisch 5 angedriickt wird, urn ein 
maGgenaues Schneiden der Warenbahn 1 ohne Verzug zu gewahrleisten. 

Da die Neigung zum Ausfransen der Schnittkanten 16 nicht nur von der Struktur 
der Warenbahn 1, sondern auch vom Randverlauf 14 gegenuber dem Verlauf der 
Faserstrange 2, 3 abhangt, braucht der Zuschnitt 13 nicht entlang seines gesam- 
ten Umfanges abgenaht zu werden. Die Randnahte 15 werden nur dort gesetzt, wo 
aufgrund eines entsprechend kleinen Winkels a zwischen dem Randverlauf 14 und 
der Richtung der Faserstrange 2, 3 die Gefahr eines Ausfransens bei der nachfol- 
genden Handhabung des Zuschnittes 13 besteht. Dieser Winkel a ist von der 
Warenstruktur abhangig und kann im allgemeinen mit 30° begrenzt werden, so daB 
beispielsweise ein Randverlauf unter einem Winkel von 45° zu den Faserstrangen 
2, 3 keiner Randnaht 15 bedarf, wie dies in der Zeichnung angedeutet ist. Aller- 
dings mussen die Eckbereiche mit Nahten versehen werden, weil in den Eckberei- 
chen auch bei groBeren Winkeln a mit einer Ausfransgefahr zu rechnen ist. 



Patentanwalte 
Dipl.-lng. Gerhard Hubscher 
Dipl.-lng. Helmut Hubscher 
Spittelwiese 7, A-4020 Linz 

(31 563) 

Anspriiche: 

1. Verfahren zum Ausschneiden eines Zuschnittes aus einer textilen Waren- 
bahn zum Herstellen von Werkstucken aus einem Faser-Kunststoffverbund, wobei 
die aus Faserstrangen aufgebaute Warenbahn zunachst entsprechend dem Rand- 
verlauf des auszuschneidenden Zuschnittes abgenaht wird, bevor der Zuschnitt 
aus der Warenbahn ausgeschnitten wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Wa- 
renbahn vor dem Ausschneiden des Zuschnittes ausschlieRlich innerhalb des 
Zuschnittbereiches abgenaht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Warenbahn 
in Abschnitten des Randverlaufes des auszuschneidenden Zuschnittes abgenaht 
wird, in denen der Randverlauf ein Eck bildet oder einen kleineren Winkel als 30° 
mit randseitigen Faserstrangen einschlieSt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dalJ die in 
einer vorgegebenen Forderrichtung schrittweise forderbare Warenbahn in Langs- 
abschnitten bezuglich der Forderrichtung abschnittsweise abgenaht und geschnit- 
ten und nach jedem abschnittsweisen Nah- und Schneidvorgang urn einen Forder- 
schritt entsprechend der Abschnittslange weiter gefordert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daS die Warenbahn 
in unterschiedlichen Langsabschnitten abgenaht und geschnitten wird. 

5. Verfahrten nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dali die Warenbahn 
in zumindest zwei unterschiedlichen Langsabschnitten abgenaht wird. 

Linz, am 30. September 2002 GFM GmbH 

durch: 

Patentanw&ft© 
Dipf Mng. Gerharel HGbseher 
Dipping. Helmut Habsehsr 
A'40S0 Una, Spittelwtes© 7 
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Dipl.-lng. Gerhard Hubscher 
Dipl.-lng. Helmut Hubscher 
Spittelwiese 7, A-4020 Linz 



(31 563) 



Zusammenfassung: 

Es wird ein Verfahren zum Ausschneiden eines Zuschnittes aus einer textilen 
Warenbahn zum Herstellen von Werkstucken aus einem Faser-Kunststoffverbund 
beschrieben, wobei die aus Faserstrangen aufgebaute Warenbahn zunachst ent- 
sprechend dem Randverlauf des auszuschneidenden Zuschnittes abgenaht wird, 
bevor der Zuschnitt aus der Warenbahn ausgeschnitten wird. Um den Nahaufwand 
zu beschranken, wird vorgeschlagen, daS die Warenbahn vor dem Ausschneiden 
des Zuschnittes ausschlieBlich innerhalb des Zuschnittbereiches abgenaht wird. 
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